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(§) Bahnmaterial fur die Herstellung von Separatorentaschen fur Bleiakkumulatoren 



Die Erf in dung betriftt ein verschwei Shares, flachiges 
Bahnmaterial fur die Herstellung von Separatorentaschen 
fur Bleiakkumulatoren, in die insbesondere die positiven und 
mit einer Vliesabdeckung versehenen Platten der Bleiakku- 
mulatoren eingetascht werden. Es ist die Aufgabe gestelit, 
die Herstellung der Separatorentaschen und der Vliesab- 
deckung der Platten zu optimieren und eine bessere Ausnut- 
zung der positiven Massen zu erreichen. Gelost wird dies 
durch eine Vliesabdeckung, die direkt auf das Bahnmaterial 
fur die Herstellung der Separatorentaschen aufgebracht ist 
und deren Flachenerstreckung kleiner ist als die durch die 
vorgesehenen SchweiBnahte der Separatorentasche be- 
grenzte Innenflache des Bahnmaterials, wobei bevorzugtdie 
Vliesabdeckung aus einem elektrisch teitfahigen Material 
gebildetist. 
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Patentanspruche: 

1. VerschweiBbares, flachiges Bahnmaterial ftir die 
Herstellung von Separatorentaschen zum Einta- 5 
schen insbesondere der positiven Platten von Bleiak- 
kumulatoren, wobei auf der den Platten zugewand- 
ten Seite des Bahnmaterials eine Vliesauflage aufge- 
bracht 1st, die die eingetaschten Platten vollflachig 
abdeckt, dadurch gekennzeichnet, daBdie 10 
Fiachenerstreckung (4) der Vliesauflage (3) kleiner 

ist als die durch die vorgesehenen SchweiBnahte (5) 
der Separatorentasche begrenzte Innenflache des 
Bahnmaterials (2). 

2. Bahnmaterial nach Anspruch 1, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB die Vliesauflage (3) aus einem 
stromleitfahigen Material besteht 



Die Erfindung betrifft ein verschweiBbares, flachiges 
Bahnmaterial fur die Herstellung von Separatorenta- 
schen fur Bleiakkumulatoren, in die insbesondere die 
positiven Platten der Bleiakkumulatoren eingetascht 25 
werden. 

Bei der Serienfertigung von Bleiakkumulatoren wer- 
den die Separatorentaschen aus einem von einer Rolle 
abgezogenen Bahnmaterial, z.B. eine schweiBbare 
Kunststoffolie, hergestellt, die auf Lange geschnitten 30 
und urn die Platten herumgelegt wird und sodann an 
ihren Seite^randern miteinander verschweiBt wird. Sol- 
che Separatorentaschen sollen Kurzschliisse zwischen 
den positiven und negativen Platten sowie durch ausge- 
fallene oder abgeschlammte aktive Masse verhindern. 35 

Weiterhin ist es bekannt, die Platten zusatzlich mit 
.einem Vliesmaterial vollflachig abzudecken, urn deren 
Zyklenfestigkeit zu erhohen, d. h. moglichst das bereits 
Vwahnte Ausfallen oder Abschlammen von aktiver 
Masse zu verhindern. 40 

Beide MaBnahmen in Combination sind bei der Mas- 
senfertigung z. B; von Starterbatterien zur Zeit nicht 
iiblich, denn dies wurde einen relativ hohen Fertigungs- 
aufwand erfordern, da zun^chst die Platten mit der 
Vlicsabdeckung versehen sein mussen, bevor in einem 45 
nachfolgenden Arbeitsgang das Bahnmaterial fur die 
Herstellung der Separatorentaschen urn die Platten mit 
der Vliesabdeckung herumgeschlagen und an den Sei- 
tenrandern verschweiBt werden kann. 

Zudem ist es bei der automatischen Fertigung solcher 50 
Eintaschungen nicht zu vermeiden, daB hin und wieder 
Bestandteile des faserigen Vliesmaterials zwischen das 
Bahnmaterial im Bereich der vorgesehenen SchweiB- 
naht der Separatorentaschen geraten, die die einwand- 
freie Ausfuhrung der SchweiBnaht verhindern, denn in 55 
der Regel besteht das Vliesmaterial aus einem nicht 
schweiBbaren Glasfaservlies, 

Urn diesen Nachteil zu vermeiden, ist bereits vorge- 
schlagen worden, Polyestervliese zu verwenden, die be- 
dingt schweiBbar sind, und das Polyestervlies bereits vor 60 
dem Eintaschen auf der den Platten zugewandten Seite 
" des Bahnmaterials aufzubringen, z. B. aufzukleben, so 
claf3 beim nachfolgenden Herstellungsvorgang der Se- 
paratorentaschen nur noch das mit dem Vlies beschich- 
tete Bahnmaterial urn die Platten herumgelegt und an 65 
den Seitenrandern mit dem dazwischen liegenden Po- 
lyestervlies verschweiBt werden muB. Das hatte zwar 
den Vorteil der Vereinfachung des Fertigungsablaufes, 
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da nunmehr beim automatischen Verfahren nur noch 
das mit dem Vlies beschichtete Bahnmaterial zu handha- 
ben ist, doch hat die Praxis gezeigt, daB das Verschwci- 
Ben des mit einem Polyestervlies beschichteten Bahn- 
materials nur bedingt moglich ist und sich fur die auto- 
matische Massenfertigung weniger eignet. 

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Beibehaltung des 
vereinfachten Fertigungsablaufes eine fur die automati- 
sche Massenfertigung von Bleiakkumulatoren brauch- 
bare Losungzu finden. 

Die erfindungsgemaBe Losung sieht vor, ein mit ciner - 
Vliesauflage beschichtetes Bahnmaterial fur die Her- 
stellung von Separatorentaschen zu verwenden. bei 
dem die Fiachenerstreckung der Vliesbeschichtung klei- 
ner ist als die durch die vorgesehenen SchweiBnahte der 
Separatorentasche begrenzte Innenflache des Bahnma- 
terials. 

Das in dieser Weise beschichtete Bahnmaterial ist 
hervorragend fur das automatische Herstellen der Se- 
paratorentaschen geeignet, da nunmehr die SchweiB- 
naht der Taschen grundsatzlich vom Vliesmaterial frei- 
gehalten ist. Diese MaBnahme ist an sich verbluffend 
einfach, doch ist sie trotz ihrer beachtlichen Vorteile 
beim automatischen Fertigungsablauf von der Fachwelt 
bis dato nicht erkannt worden. 

Ein entscheidender Vorteil ist dadurch gegeben, daB 
nunmehr die Eigenschaften des Vliesmaterials im Hin- 
blick auf die Verbesserung der Zyklenfestigkeit der 
Platten konsequenter optimiert werden konnen. da 
nicht mehr auf die SchweiBbarkeit des Vliesmaterials 
Riicksicht genommen werden muB. 

Das hat die Moglichkeit fur eine weitere Verbesse- 
rung geschaffen, der die Aufgabe zugrunde liegt, mit 
Hilfe der Optimierung des Vliesmaterials nicht nur eine 
Verbesserung der Zyklenfestigkeit, sondern auch eine 
bessere Ausnutzung der positiven Masse zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird gemaB Anspruch 2 dadurch ge- 
lost, daB die Vliesauflage des Bahnmaterials. d h. die 
Vliesabdeckung der positiven Platten aus einem strom- 
leitfahigen Material besteht, dessen Fiachenerstreckung 
kleiner ist als die durch die SchweiBnahte der Separato- 
rentasche begrenzte Innenflache des Bahnmaterials 
bzw. der Separatorentasche. 

Durch die leitfahige Ausbildung der Vliesabdeckung 
kann die positive Masse wesentlich besser und uber ihre 
gesamte Fiachenerstreckung ausgenutzt werden, ohne 
daB dabei die Gefahr besteht, daB wegen der Leitfahig- 
keit der Vliesauflage ein KurzschluB in dem Bleiakku- 
mulator auftreten kann, denn der vorgeschlagene Ruck- 
sprung der Vliesauflage relativ zu der vorgesehenen 
SchweiBnaht garantiert eine einwandfreie Ausfuhrung 
der SchweiBnaht auch bei der industriellen Massenferti- 
gung solcher Akkumulatoren. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt 

F i g. 1 in perspektivischer DarsteHung ein ver- 
schweiBbares Bahnmaterial mit einer Vliesauflage ge- 
maB der Erfindung. 

Dargestellt ist ein verschweiBbares, flachiges Bahn- 
material 2. wie es iiblicherweise filr die Herstellung von 
Separatorentaschen verwendet wird. Auf dem Bahnma- 
terial ist eine Vliesauflage 3 aufgebracht. und /war der- 
art, daB die Fiachenerstreckung 4 der Vliesauflage klei- 
ner ist als die durch die in den Randbereichen 5 vorgese- 
henen SchweiBnahte der Separatorentasche begren/te 
Innenflache des Bahnmaterials. 

Beim automatischen Fertigungsablauf wird das Bahn- 
material von einer Rolle 6 zugefuhrt und urn eine Platte 
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7 umgeschlagen, wie dies in der Darstellung angedeutet 
ist. Das umgeschlagene Bahnmaterial wird sodann auf 
Liinge geschnitten und bei einliegender Platte 7 an den 
Riindern 5 miteinander verschweiBt, so daB in einem 
Fertigungsablauf eine eingetaschte und mit einer Vlies- 5 
abdeckung versehene Platte entsteht. 
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